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(54) Proc6d6 pour la fabrication de pieces en mati^re plaslique comportant une portion rigide at 
une portion en mousse souple 

(57) Proced6 pour la fabrication d'objets ou de pla- 
ces destines notamment k I'industrle automobile, et 
comportant une premiere portion en matlfere plastique 
rigide. recouverte sur au moins une face par une 
seconde portion en mat^riau poreux mousse avec 
-taquelle elle est reunie de manifere unitaire. precede du 
type dans lequel ladite matiSre plastique est injectee ^ 
retat fondu dans un moule dans au moins un Element 
duquel est dispos6e ladite seconde portion en materiau 
poreux souple. et cette seconde portion est soumise k 
une force de compression de manifere k en retrecir les 
pores pour emp§cher au moins partiellement la matifere 
fondue de penetrer dans ces pores, la liaison entre la 
premiere portion en mati^re plastique rigide et la 
seconde portion en materiau poreux souple ne s'etablis- 
sant ainsi que dans la zone superficielle de ladite 
seconde portion, 

caracteris§ en ce que 

pr^alablement k la compression de ladite 
seconde portion en materiau poreux souple. la zone 
superficielle de cette portion avec laquelle la mati6re 
plastique fondue est destinee k §tre amenee en contact 
est soumise k une humidification. de mani^re telle que 
les cellules ouvertes superficielles dudit materiau poreux 
souple soient remplies d'eau, ce qui interdit ainsi k la 
matiere plastique fondue d'y penetrer lors de Tinjection. 
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Description 

La presente invention est relative a la fabrication des 
articles ou pieces comportant une premiere portion en 
matiere plastique rigide, solidaire sur au moins une face s 
d'une seconde portion, ou couche, d'un materiau poreux 
souple. ou mousse. De telles pieces sent utilisees 
notamment dans I'industrie automobile, mais peuvent 
recevoir de nonnbreuses applications, liees a la conjonc- 
tion de leur rigidite et des proprietes physiques de la 
mousse. 

Ainsi. de telles pieces sontdecrites dans les brevets 
US 3.493.643 et 4.077.672 et les brevets europeens 
0 1 87863 et 0268954 avec leurs precedes de fabrication. 

Ces precedes consistent, dans I'ensemble. k mouler is 
ces pieces par injection de la matiere plastique a I'etat 
fondu dans un moule sur au moins une face duquel est 
placee la couche de materiau poreux souple, divers 
moyens etant proposes pour que la matiere injectee se 
lie superficiellement avec le materiau poreux, mais sans 20 
le penetrer en profondeur. ce qui lui ferait perdre ses qua- 
lites de mousse en' le rigidifiant 

Ainsi, d^s 1965, le brevet US 3,493.643 decrit un 
precede de ce genre dans lequel le moule comprime la 
couche de materiau poreux k un point te! que ses pores 25 
deviennent trop petits pour permettre la penetration de 
la matiere plastique fondue, a I'exception d'une zone limi- 
tee. dans laquelte le materiau poreux est comparative- 
ment moins comprime. la jonction s'operant done 
uniquement dans cette zone ou la matiere fondue pene- 30 
tre superficiellement dans la couchede materiau poreux. 

Dans le brevet US 4.077.672. le materiau poreux est 
une eponge comprrmee de maniere uniferme, de sorte 
qu'une petite quantite seulement de la matiere plastique 
pen^tre dans la mousse tandis que la plus grande partie 35 
adhere a sa surface exterieure. 

. iDans les deux cas. il y a done penetration, m§me 
faible. de la mati6re plastique fondue, dans le materiau 
poreux souple. ce qui diminue d'autant le volume de ce 
dernier que Ton peut considerer comme "utile". ^0 

A I'inverse. dans le brevet europeen 268954. la 
matiere plastique fondue est injectee entre deux cou- 
ches de materiau poreux souple soumises k une trfes 
forte compression Tune centre I'autre, dans des condi- 
tions de pression d'injection telles que I esdites deux cou- 45 
ches sont ecartees I'une de I'autre par la matiere 
plastique en fusion sur laquelle el les se f ixent sous I'effet 
de cette compression. Neanmoins, il est encore admis 
dans ce document que la matiere injectee penetre dans 
la zone superficielle de la mousse comprimee. so 

Pour eviter cet inconvenient, te brevet europeen 
187863 decrit un precede dans lequel la mousse est 
prealablement recouverte d'une pellicule protectrice, 
puis la matiere plastique fondue est coulee par dessus. 
et seulement alors le moule est ferme en cemprimant 55 
I'ensemble. II est evident qu'il n'y a aucune penetration 
de la matiere fondue dans la mousse, mais a {'inverse, 
la presence de la pellicule protectrice affecte la qualite 
de la liaison entre les deux portions de la piece. 



La presente invention permet d'eliminer tous les 
inconvenients de ces diverses techniques anterieures. 
grSce a un moyen simple et efficace d'empecher la 
matiere plastique fondue de penetrer dans les pores du 
materiau poreux souple au moment de Tinjection. mats 
n'interferant pas avec la solidite de leur liaison. 

A cet effet. selon I'invention. dans un precede du 
type dans lequel une mati6re plastique fondue est injec- 
tee dans un moule dans au moins un element duquel est 
disposee une couche de materiau poreux souple, sou- 
mise par fermeture du moule k une compression en 
retrecissant les pores pour emp§cher au moins partiel- 
lement la matifere fondue de penetrer dans ces pores, 
I'invention reside en ce que, prealablement a ladite com- 
pression, la zone superficielle de la matiere poreuse sou- 
ple est soumise k une humidification de maniere telle 
que les cellules superficielles ouvertes de ce materiau 
soient remplies d'eau. s'opposant ainsi k la penetration 
de la mati6re plastique fondue au moment de I'injectien, 
cette eau s'evaporant k I'ach^vement du cycle d'injection 
de sorte que la couche de materiau poreux reprend son 
volume initial tout en etant fixee sur la matiere plastique 
rigide. 

Grace k ce moyen. il est possible k la fois d'empS- 
cher la penetration de la matiere plastique dans la 
mousse et de reduire la force de compression appliquee 
k la mousse, qui doit seulement demeurer inferleure k 
la pression d'injection de la matiere plastique fondue. 

Dans le cas, frequent, d'une plaque rigide recou- 
verte de mousse sur ses deux faces, le precede est con- 
duit de maniere semblable, les deux couches de mousse 
etant disposees dans les deux elements du moule et 
humidifiees avant fermeture du moule et compression, 
la matiere plastique etant injectee entre les deux cou- 
ches de maniere k les ecarter d'une distance egale a 
I'epaisseur de la plaque rigide, sans penetrer dans la 
mousse dont les pores sent remplis d'eau, par definition 
incompressible. 

Bien entendu. la quantite d'eau utilisee sera fonction 
^ la fois de la densite et de I'epaisseur de la mousse ainsi 
que de la pression d'injection. tous ces parametres etant 
interdependants. 

I'invention vise egalement. au titre de preduits 
industriels nouveaux. les articles eu pieces realises par 
le precede decrit ci-dessus. destines notamment mais 
non exclusivement k I'industrie automobile, tels que par 
exemple les clapets ou volets pour I'obturation des cen- 
duites de ventilation. 

A titre d'illustration de la mise en oeuvre du precede 
selon I'invention. on decrit ci-apres k titre d'exemple non 
limitatif la realisation d'un volet d'obturatien pour con- 
duits de ventilation, utilisable notamment dans I'industrie 
automobile, et se composant d'un plateau rectangulaire 
en matiere plastique (par exemple en polypropylene, en 
ABS ou en polyamide) rigide rev§tu sur ses deux faces 
d'une couche de mousse assurant a la fois Tetancheite 
et I'isolation phonique dudit volet. 

Un tel volet est rectangulaire et realise selon l inven- 
tien dans un moule d'injection se composant dune 
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empreinte creuse superieure etd'une empreinte creuse 
inf erieure mesurant chacune environ 230 x 650 mm sur 
une epaisseur d'environ 25 mm, ces deux empreintes 
sont maintenues et centrees sur les plateaux de la 
machine d'injection, (e mouvement des "lunettes" etant 
compense par des ressorts de compression. 

A I'etat de repos. c'est-a-dire sans compression des- 
dtts ressorts, on place dans le fond de chaque empreinte 
une couche de mousse par exemple en poiyurethane, 
polyethylene, polypropylene ou polyester, dont la densite 
peut ailer de 10 a 100 Kg et d'une epaisseur de 5 a 25 
mm. 

Le processus de fabrication s'etablit alors comme 
suit : 

Dans un premier temps, avant fermeture du moule, 
on pulverise de I'eau sur les surfaces en regard des 
deux couches de mousse, de maniere a realiser un 
film aqueux ayant pour eff et de saturer d'eau les cel- 
lules superliclelles ouvertes desdites surfaces, et 
comme avantage supptementaire d'accelerer la soli- 
dification de la matiere plastique et de limiter la 
fusion de la mousse. 

Dans un second temps, on ferme le moule : I'effet 
des ressorts permet de comprimer les mousses et 
de diminuer la hauteur des empreintes. Lorsque 
I'outil est totalement ferme, la compression des cou- 
ches de mousse a pour consequence que I'epais- 
seur totale obtenue est egale a deux epaisseurs de 
mousse comprimee plus une epaisseur de ladite 
matiere plastique de Tordre par exemple de 4 mm. 
Dans un troisieme temps, le cycle continue par 
I'injection de la matiere plastique k t'etat fondu par 
un canal debouchant dans la piece au niveau de la 
zone de separation des deux mousses. 

Les pressions d'injection varient de 20 a 70 bars 
(selon la mousse choisie). les temperatures d'injection 
etant adaptees a la matiere transformee. a savoir par 
exemple polypropylene environ 250' C, ABS environ 
270* C. polyamide environ 300' C. 

La pression d'injection etant superieure k la force de 
compression (par exemple 50 bars pour 30 bars), la 
matiere fondue ecarte les deux faces en regard des flans 
de mousse ainst comprlmes a environ un vingtieme de 
leur epaisseur initiale, I'epaisseur de la portion rigide du 
volet est realisee avec des epaisseurs de 2 a 4 mm. la 
liaison de ladite portion rigide avec les surfaces exterieu- 
res de la mousse etant faite par la fusion de la matiere, 
le film aqueux permettant de maTtriser I'adherence et 
I'epaisseur des mousses. 

A I'ouverture de I'outil. on relSche completement la 
pression sur les empreintes. la mousse solidement liee 
^ la plaque centrale. reprend son epaisseur initiale de 5 
a 25 mm de chaque cdte de ladite plaque. 

Le volet termine se presente done sous forme d'une 
plaque rigide d'une epaisseur de I'ordre de 2 a 4 mm, 
recouvert sur chaque face par une couche de mousse 



souple de 5 a 25 mm d'epaisseur. ce qui etatt le but 
recherche. 

Bien entendu. comme deja indique. le processus en 
trois temps decril ct-dessus et qui represente le principe 
5 de rinvention, pourra etre mis en oeuvre de maniere 
equivalente moyennant seulement I'adaptation des 
divers parametres en fonction des dimensions de la 
piece et de la nature specif ique des materiaux employes, 
tout en demeurant dans le cadre de invention. 

fO 

Revendications 

1. Procede pour la fabrication d'objets ou de pieces 
destines notamment a I'industrie automobile, et 

15 comportant une premiere portion en matiere plasti- 
que rigide. recouverte sur au moins une face par une 
seconde portion en materiau poreux mousse avec 
laquelle elle est reuniede maniere unitaire. procede 
du type dans lequel ladite matiere plastique est 

20 injectee a I'etat fondu dans un moule dans au moins 
un element duquel estdisposee ladite seconde por- 
tion en materiau poreux souple. et cette seconde 
portion est soumise a une force de compression de 
maniere a en retrecir les pores pour empecher au 

25 moins partiellement la matiere fondue de penetrer 
dans ces pores, la liaison entre la premiere portion 
en matiere plastique rigide et la seconde portion en 
materiau poreux souple ne s'etablissant ainsi que 
dans la zone superficielle de ladite seconde portion. 

30 caracterise en ce que 

prealablement a la compression de ladite 
seconde portion en materiau poreux souple. la zone 
superficielle de cette portion avec laquelle la matiere 
plastique fondue est destlnee a gtre amenee en con- 

35 tact est soumise a une humidification, de maniere 
telle que les cellules ouvertes superficieiies dudit 
materiau poreux souple soient remphes d eau. ce 
qui interdit ainsi k la matiere plastique fondue d y 
penetrer lors de I'injection. 

40 

2. Precede selon la revendication 1 , caractense en ce 
que, ladite piece comportant des portions en mate- 
riau poreux souples fixees sur les deux faces de la 
portion en matiere plastique rigide. chacune desdi- 

45 tes portions de materiau poreux souple est disposee 
dans chacun des deux elements d un mcuie et sont 
soumises a une humidification avant leur compres- 
sion par fermeture du moule, ladite m.atiefe plasti- 
que fondue etant injectee dans la zone ce contact 

50 entre les deux couches de materiau poieux souple 
comprime et imbibe d'eau, de maniere a ecai ter ces 
deux couches d une distance egale a I'eoatsseur de 
ladite portion de matiere plastique ngfce 

55 3. Articles ou pieces destinees notamment a i-ndustne 
automobile, et par exemple volets d cctuiation de 
conduitesde ventilation, caracterise en c iis sont 
realises par le procede selon Tune des '-ev-endica- 
tions 1 ou 2. 
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